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as  in  aerospace, marine  application,  chemical  plants,  medical  applications  and  in  the  transportation  sector  [8,  9]. 
Titanium alloys have  low density to high strength ratio that makes  it  ideal  for high performance components [3, 7].  
From the literature review, it was reported that it is possible to join dissimilar and similar metals with rotary friction 







a wide  range without  influencing  the weld quality  [10]. Although Beloshapkin  [11]  said  that  forging pressure  is not 
significant in RFW, it is important to have adequate axial pressure to prevent the occurrence of oxidation of the weld. 
This may  result  in  a weld  joint with  voids  and  further  discoloration  [12].  Just  like  Yates  [1]  and  da  Silva  [10] who 
suggested that the forging pressure should at least be twice the heating pressure for the formation of weld joint with 
no  complications  [10,  1].  Vill  [13]  reported  that  each material  has  optimum  rotational  speeds  for  friction welding 
process. If rotational speed is varied within the limits of optimum speeds, it does not have significant effect on the weld 










































upset  distance  (S) was  calculated  based  on  the  final  (Lf)  and  initial  (Li)  lengths  of  the  specimens,  according  to  the 
following expression. 
ݏ ൌ ܮ௜ െ ܮ௙                      Eq. 1 
The range of rotational speeds as well as frictional pressures were chosen based on the visual examination of the 





Microstructure  characterization  of  welds  was  done  on  the  samples  using  an  optical microscope.  Samples  were 
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